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Pr-nfil ^ir Herstellun ff von HoMk oroerelementen, Hohlkorperelement,, 

sowie Zusammenbauteil 

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Profil zur Herstellung von Hohlk6r- 
perelementen, insbesondere zur Herstellung von in Draufsicht einen 
quadratischen oder rechteckigen AuSenumriss aufweisenden Stanz- und 
Nietmuttera, die in einem spateren Verfahren jeweils auf einer einem aus 
Blechmaterial oder Ahnliches bestehenden Bauteil zugewandten Seite mit 
einem ringiormigen Stanzabschnitt zu versehen sind. Weiterbin betrifft die 
Erfindung Hohlkorperelenienten die aus Abschnitten des Profils herge- 
stellt werden sowie Zusammenbauteile die durch die Anbringung der 
Hohlkorperelemente an Bauteilen entstehen. 

Verfahren zur Herstellung von Hohlkorperelenienten wie Mutterelemente 
zur Anbringung an ublicherweise aus Blech bestehenden Bauteilen sind 
bekannt. Bei solchen Verfahren werden Hohlkorperelemente mit einem 
zumindest im wesentlichen quadratischen oder rechteckigen Aufienumrifi 
durch Ablangung von einzelnen Abschnitten des in Form einer Profilstan- 
ge oder eines Wickels (Coils) vorliegenden Profils nach vorheriger Stanzung 
von jeweiligen Lochern in das Profil, gegebenenfalls mit anschlieSender 
Ausbildung cines Gewindezylinders hergestellt. 

Ein Verfahren der eingangs genannten Art sowie entsprechende Hohlkor- 
perelemente sind beispielsweise aus der US-PS 4,971,499 bekannt. Hohl- 
korperelemente werden auch von der Firma Profil Verbindungstechnik 
GmbH as Co. KG in Deutschland unter der Bezeichnung HI- 
Rechteckmutter verkauft- 



Aufgabe der vorliegenden Erfmdung ist es, ein Profil vorzusehen aus dem 
Hohlkorperelemente insbesondere rechteckige Mutterelemente bei pteis- 
gunstiger Fertigung hergestellt werden konnen, wobei die Hohlkorperele- 
mente im Vergleich zu bekaimten-Elementen und nach Anbringung an ein 
aus Blech bestehendes Bauteil bessere mechanische Eigenschaften haben 
sollen, beispielsweise einen hdheren Auspresswiderstand und cine verbes- 
serte Vetdrehsicherheit Femer sollen solche Hohlkorperelemente eine 
herabgesetzte Kerbwirkung zeigen, so dass die Ermiidungseigenschaften 
von Zusammenbauteilen bestehend aus einem iibHcherweise aus Blech 
bestehenden Bauteil und an diesem angebrachten HohlkSrperelementen 
auch unter dynamischen Lasten verbessert werden. 

Zur Losung dieser Aufgabe wird ein Profil der eingangs genannten Art 
vorgesehen, das sich dadurch auszeichnet, dass das Profil im Querschnitt 
zumindest im wesentlichen rechteckig 1st mit auf der spater dem Bauteil 
zugewandten Seite zwei von einander einen Abstand aufweisenden, paral- 
lel zu den Langsseiten des Profils verlaufenden und im Querschnitt eben- 
falls zumindest im wesentlichen rechteckigen Balken, die im fertigen 
Element ein Verdrehsicherungsmerkmal bilden, und dass die Balken 
jeweils auf der inneren Seite eine schrlg gestellte Flanke aufweisen, wel- 
che eine Hinterschneidung bildet. 

Der ringformige Stanzabschnitt, der in der Mitte des Elements liegt kann 
im Querschnitt kreisrund, oval oder polygonal sein, bei alien dieser For- 
men wird die Kerbwirkung gegenuber einen rechteckigen Stanzabschnitt 
wie beim Stand der Technik deutlich reduziert. Durch die Hinterschnei- - 
dungen im Bereich der Balken werden ein ausgezeichneter Auspresswi- 
derstand und eine hohe Verdrehsicherheit erreicht. 



Die Herstellung aus einem Profil, das entweder in Form einer Frofilstange 
Oder in Form eines Wickels vorliegt, bei dem das Profil bereits die Grund- 
form des Elcmentes aufweist, ermSglicht es, auf verhaltaismafiig kostspie- 
lige Kaitschlagmaschinen zu verzichten und erlaubt stattdessen die Her- 
stellung der Elemente in einer herkamrnlichen Stanzpresse, die mit einem 
Folgeverbundwerkzeug ausgestattet wird, urn die einzelnen Herstellungs- 
schritte durchzufuhren. Die Herstellung in einer Stanzpresse unter An- 
wendung eines Folgeverbundwerkzeuges ist im Vergleich zu der Anwen- 
dung von Kaitschlagmaschinen besonders kostengunstig. Die Herstellung 
auf einer Transferpresse ist unter denselben Bedingungen moglich. Der 
Vorgang des Abtrennens muss dabei in die erste Stufe verlegt werden. 

Besonders giinstige Profile zur Herstellung von Hohlkorperelementen 
ergeben sich aus den AnsprQchen 2 bis 4, wobei diese Profile sich alle 
durch Kaltwalzen herstellen lassen, beispielsweise aus einem 35 B2 
Stahlmaterial. Die angegebenen Profile fOhren einerseits zu gewichtsma&ig 
gunstigen Hohlkorperelementen, andererseits aber auch zu kostengunstig 
berstellbaren Hohlkorperelementen, die ausgezeichnete mechanische 
Eigenschaften aufweisen, 

Bei einem Hohlkorperelement zur Anbringung an ein insbesondere aus 
Bleeh bestehendes Bauteil, wobei das Hohlkorperelement auf zwei entge- 
gengesetzten Seiten parallel zueinander erstreckende Balken, die mit dem 
Bauteil einer Verdrehsicherung bilden und eine senkrecht zur Bauteilseite 
verlaufende, mittig angeordnete Lochung aufweist, die gegebenenfalls 
einen Gewindezylinder aufweisen kann, sieht die Erfmdung vor, dass auf 
der dem Bauteil zugewandten Seite des Hohlkorperelementes und konzen- 
trisch zur Lochung ein ringformiger Vorsprung vorliegt, der als Stanzab- 
schnitt ausgebildet ist und dass zwischen den Balken und dem ringformi- 
gen Stanzabschnitt ein vertiefter Bereich vorliegt, wobei Balken nur auf 



zwei entgegengeseteten Seiten der Hohlkorperelernents vorhanden sind 
und atlf der dem ringformigen Staiazabschnitt zugewandten Selte eine 
schrag gesteUte Flanke aufweist, die eine Hinterschneidung bildet, 

Dadurch, dass ein ringformiger Stan^sabschnitt vorliegt, wird ein ringfor- 
miger Stanzbutzen aus dem Bauteil bei der Anbringung des Hohlkorper- 
elementes gestanzt, so dass eine Kerbwirkung im Bereich des im Bauteil 
erzeugten, kreisrunden Loches nicht mehx zu befurchten ist. Es cntfallt 
sozusagen die bei den bekannten Elementen vorhandenen, rechtwinkligen 
Ecken, die aufgrund des bisherigen rechteckigen Stanzabschuittes ent- 
standen sind. Hierzu ist anzumerken, dass beiui Stand der Technik der 
rechteckige Stanzabschrxitt durch den Querschnitt des verwendeten Profils ' 
definiert ist, wahrend bei der voriiegenden Erfindung man von einem 
besonderen Stanzabschnitt Gebrauch macht, der erfindungsgemfifi durch 
einen Durchsetzvorgang erzeugt wird. 

Besonders gunstige Varianten des Hohlkorperelementes ergeben sich aus 
den Anapruchen 6 bis 14. 

Zusammenbauteile bestehend aus einem erfindungsgemafien Bauteil und 
einem daran angebrachten erfindungsgemafien Hohlkorperelement sind in 
den Anspruchen IS bis 17 definiert. 

Weitere Vorteile des erfmdungsgcmafien Profils, des erfindungsgemafien 
Hohlkorperelementes und der erfindungsgemaSen Zusammenbauteile 
skid der nachfolgenden Beschreibung von bevorzugten Ausffihrungsbei- 
spielen, die anhand der Zeichnung naher erlautert werden, zu entnehmen, 
In der Zeichnung zeigen; 



Fig, 1 



eine perspektivische Darstellung eines Abschnittes eines 
ersten erfmdungsgeraaSen Profils zur HersteUung von Hohl- 
korpereiementen, 



Fig. 2A - F eine Reihe von Zeichnungen, die die einzelnen Verfahrens- 

schritte zeigen, die erforderlich sind, um e_in erfmdungsgema- 
&es Hohlkorperelement aus dem Profil gemaS Fig. 1 herzustel- 
len, 

Fig. 3 eine teilweisc geschnittene Zeichnung zur Erlauterung der 

Durchfxihrung dcs DurchsetOTOrgangs gemafi Fig- 2B in einer 
Station eines Folgeverbuxxdwcrkzeuges innerhalb einer Stanz- 
presse, 

Fig. 4A-F eine Reihe von Zeichnungen, um die genaue Form des arts 
dem Profil gemafi Fig. 1 hergestellten erfindungsgemafeen 
Hohlkorperelementes anzugeben, 

Fig. 5 eine teiiweise geschnittene Darstellung eines Zusaxnmenbau- 

teils bestehend aus einem Blechteil und einem daran ange- 
brachten erfindungsgema£en Hohlkorperelement entspre- 
chend der Figur 4, 

Fig. 6A-C Zeichnungen zur Erlauterung der Auslegung einer erfin- 

dungsgemaJSen Matrize zur Anbringung des Elements gemafi 
Fig + 4 an ein Blechteil, 

Fig, 7 eine Zeichnung zur Darstellung der Anbringung eines weite- 

ren Bauteils an das Zusammenbauteil gemafi Fig. 5, 
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Fig, 8 erne perspektivische Darstellung eines Abschnittes eines 

zweiten erfindungsgemafien Profils zur Herstellung von Hohl- 
korperelementen, 

pig 9A-E eine Reihe von Zelchnungen, um die genaue Form des aus 
dem Profil gemafi Fig. 8 hergestellten erfindungsgemafien 
Hohlkorperelenicntes anzugeben, 

Fig. 10 eine teOweise geschnittene Darstellung eines Zusammenbau- 
tcils bestehend aus einem Blechteil und einem daran ange- 
brachten erfxndungsgenia&en Hohlkorperelement entspre- 
chexid den Fig. 9A bis E, 

Fig. 1 1 eine Zeichnung zur Darstellung der Anbringung eines weite- 
ren Bauteils an das Zusammenbauteil gemafi Fig* 10, 

Fig- 12A+B Zelchnungen zur Erlauterung der Auslegung einer erfin- 

dungsgemaSen Matrize zur Anbringung des Elements gemaS 
Fig, 9A bis 9E an ein Blechteil, 

Fig. 13 eine perspektivische Darstellung eines Abschnittes eines 

frilher vorgeschlagenen Profils zur Herstellung von Hohlkor- 
perelementen, 

Fig. 14A-E eine Reihe von Zeichnungen, um die genaue Form des aus 
dem Profil gemaS Fig. 13 hergestellten Hohlkorperelements 
anzugeben, 

Fig. 15 eine teilweise geschnittene Darstellung eines Zusammenbau- 
teils bestehend aus einem Blechteil und einem daran ange- 
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brachten Hohlkorperelement entsprechend den Figuren 14A 
bis 14E, 

eine Zeichnung zur Darstellung der Anbringung eines weite- 
ren Bauteils an das Zusammenbauteil gemaS Fig. 15, 

Zeichnungen zur Erl&utemng der Auslegung einer Matrize zur 
Anbringung des Elements gemaS Fig. 14A bis 14E an ein 
Blechteil, 

Figur 1 steigt eine perspektivische Darstellung eines ersten erfindungsge- 
ma&en Profils 10, das zur Herstellung von erfindungsgemaSen Hohlkor- 
perelementen 11 (Fig. 4) verwendet werden kann. Das Profil 10 Hegtent- 
weder in Form einer Stange von beispielsweise 6 Metern Lange vor oder 
wird vom Materialhersteller in Form eines Wickels geliefert. Es handelt 
sich -urn ein kalt gewalztcs Profil. Bevonzugte Materialien sind alle 
Stahlsorten nach DIN 1654, aber auch NE-Metalle wie Aluminium, o. A. 

Das Profil ist im Querschnitt zutnindest im wesentlichen rechteckig und 
weist zusatzlich auf der spater dem Bauteil zugewandten Seite 12 zwei 
voneinander einen Abstand A aufweisende Balken 14 und 16, die parallel 
zu den Langsseiten 18 und 20 des Profils 10 verlaufen und im Querschnitt 
in etwa trapezformig sind, jedoch nur eine schrag gestellte innere Seite 
bzw. Flanke 68, 70 aufweisen. Man kann die Form des Profils auch so 
betrachten, dass es zumindest im Wesentlichen rechteckig ist mit einer 
breiten, jedoch nicht sehr tiefen Nut 22 von traperformigen Querschnitt 
auf der dem Bauteil zugewandten Seite 12, wobei die Nut 22 ebenfalls 
parallel zu den Langsseiten 18, 20 des Profils verlauft 



Fig. 16 
Fig. 17A-C 



8 



Das Bezugszeichen 21 deutet auf die mittiere Langsachse des Profils 
dessen "Stiroseite" 23 eine beliebige, senkrecht zur mittleren Langsachse 
21 stehende Ebene des Profils darstellt (da das Profil auf der linken Seite 
der Ebene 23 sich fortsetzt). Die Achse 24 steht ebenfaUs senkrecht zur 
mittleren Langsachse 21 des Profils und bildet, wie spater naher erlautert 
wird, die mittiere Langsachse des noch auszubildenden ringformigen 
Stanzabschnitt eines spater aus dem Profil hergestellten Hohlkorpereie- 
ments, 

Wie in der Zeichnung der Fig. 1 angedeutet, bildet die schrag gestellte 
Flanke 70 in der Ebene 23 einen Winkei a mit dieser Achse 24. Das Glei- 
che gQt auch fur die Flanke 68 (obwohl dort der Winkei a nicht einge- 
zeichnet ist). Der Winkei a liegt vorzugsweise im Bereich zwischen 3° und 
45Vinsbesondere zwischen 7° und 30°. 

Aus dem erfmdungsgemafien Profil gemaS Fig. 1 wird in dicsem Beispiel 
ein Element 11 gemafi Figuren 4A - F hergestellt, wobei die allgemeine 
Form des Elementes ohne weiteres aus Fig* 4 ersichtiich ist und erst 
spater genauer beschrieben wird, Zunachst wird das Herstellungsverfah- 
ren anhand der Figuren 2A - F und unter Be^ugnahme auf Fig. 3 naher 
erlautert. Figuren 2A - F zeigen alle einen Querschnitt (teilweise nur zur 
Halfte) durch das Profil 10 der Figur 1 senkrecht zu dessen Langsrichtung 
L, wobei die Achse 24 in Figur 2 der Achse 24 der Figur 1 entspricht und 
senkrecht zu der Langserstreckung L des Profils 10 angeordnet ist. Auch 
die Querschrdttsebene steht senkrecht zur Langsrichtung L, 

Das Profil 10 lauft in Langsrichtung L in einer mit einem Folgeverbund- 
werkzeug 26 {Figur 3) ausgestatteten Stanzpresse 38, wobei das Folgever- 
bundwerkzeug f&af Stationen aufweist zur Durchfiihrung der in Fig. 2A-E 
gezeigten Schritte. Die erste Station ist im Querschnitt in Fig. 3 gezeigt 



und dient dem Durchsetzvorgang gemaJS Fig. 2B. Bei diesem Vorgang wird 
mittels eines Stempels 28, der in Fig, 3 und Fig, 2B von oben kommend 
auf die Oberseite 30 des Profils 10 druckt und mittcls einer unterhalb des 
Profilstabes 10 angeordneten Matrize 32 {Fig. 3} ein MaterialfluS lokal im 
Profil 10 im Bereich der Achse 24 erzeugt, so dass eine zylindrische Vertie- 
fang 34 in der Oberseite 30 des Profilstabes 10 und ekt zylmdrischer 
Vorsprung 36 auf der Bauteilseite 12 des Profilstabes 10 erzeugt wird: 
Dabei entspricht das Volumen der aylindrischen Vertiefung 34 dem Volu- 
men 36 des zylindrischen Vorsprungs. 

Wie bereits erwahnt, zeigt die Fig, 3 eine teilweise geschnittene Darstei- 
lung einer ersten Station eines Folgeverbundwerkzeugs 26, das in einer 
Stanzpresse 38 angeordnet ist, wobei nur ein Teil der Stanzpresse und ein 
TeS des Folgeverbundwerkzeugs dargestellt ist. 

Konkret sieht man in Fig. 3 das an der unteren Gestellplatte der Stanz- 
presse montierte untere Werkzeug 40 der Stanzpresse, das zur Aufnahme 
der Matrize 32 sowie andere Teile dient und die obere Gestellplatte 42 der 
Stanzpresse, an der ein oberes Werkzeug 44 und ein Niederhalter 46 
montiert sind. Alternativ hierzu kann es sich bei der Platte 42 um eine 
Zwi&chenplatte der Stanzpresse handeku 

Wie gezeigt, wird das Profil 10 auf alien Seiten in der Presse abgestutzt. 

Zu diesem Zweck weist das untere Werkzeug 40 eine Au&iahme- oder 
Abstutzplatte 48 auf, welche die Matrize 32 au£nimmt und zwei weitere 
Platten 50 und 52 abstutzt, die links und rechts vom Profil 10 angeordnet 
sind. Die Flatten 50 und 52 bilden eine Fuhrung, durch welche der Profil- 
stab 10 in eine Richtung senkrecht zur Ebene der Zeicbnung Schritt fur 
Schritt weiterbewegt werden kann. Der Niederhalter 46, der mittels der 
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dargestellten, am oberen Werkzeug 44 abgestutzten Feder nach unten 
gedruckt wird, befindet sich in Anlage mit den Oberseiten dcr Platten 50 
und 52 sowie mit der Oberseite 30 des Profils 10. Der Niederhalter 46 hat 
eine zylindrische Affnung in Form einer abgesetzten Bohrung 54, durch 
welche der Stempei 28 hindurch reicht und somit mit seinem Stirnende 
56 in Anlage gegen die Oberseite 30 des Profils 10 gelangen kann. An 
seinem oberen Ende ist der Stempei 28 im oberen Werkzeug 44 gehalten 
und wird mit dem Ausgleichsdruckstuck 58 der oberen Gestellplatte 42 - 
der Presse bei der Schliefibewegung der Presse nach unten gedruckt, bis 
er die Position gemaS Fig. 3 erreicht hat, und damit den zylindrischen 
Vorsprung 36 ausgeformt ist. Die Form des zylindrischen Vorsprungs ist 
durch die Form der Matrize 32 bestimmt. Diese besteht aus einem aufie- 
ren Teil 60, der uber ein Druckstuck 62 an der untersten Platte 41 des 
Werkzeugs 40 abgestutzt ist und somit gegenuber derunteren Platte 
{nicht gezeigt) der Presse unbeweglich, da die Platte 4i des Werkzeugs 40 
an der unteren Platte der Presse befestigt 1st. 

Der aufiere Teil 60 der Matrize weist einen Vorsprung 64 auf, der in der U- 
fSrmigen Nut 22 in der Unterseite des Profils 10 im Bereich dieser Station 
des Folgeverbundwerkzeuges hineinpasst und eine mittlere kreisrunde 
Bohrung 66 aufweist, in die das Material des Profils lokal einfiiefien kann, 
um den Ringvorsprung 36 auszubilden. Der Vorsprung 64 weist eine Hohe 
auf entsprechend der Tiefe der U-f5rmigen Nut 22 fullt aber die Hinter- 
schneidungen 69, 71 an den inneren schrag gestellten Seitcnflachen 68, 
70 der zwei Balken 14 und 16 des Profils 10 nicht aus, da das Profii bei 
jedem Schritt des Verfahrens angehoben werden muss und die Hinter- 
schneidungen 69, 71 daher im Folgeverbundwerkzeug frei bleiben mus- 
sen- Die Matrize 32 weist auch einen mittig angeordneten, zylindrischen 
Pfosten 72 auf, dessen obere Stirnseite 74 in Fig. 3 einen Teil der Unter- 
seite des zylindrischen Vorsprungs 36 abstutzt. Die Stirnseite des Pfosten 



72 kann leicht faallig ausgefuhrt sein und urn einen gerlngen Betrag ober- 
halb des Zylinders 76 liegen, urn die nachfolgenden Umformungen des 
profils 10 zu unterstutxen. Der Pfosten 72 ist unbeweglich und an seinem 
unteren Ende an einer Platte 62 abgestutzt Der Pfosten 72 befindet sich 
aufierdem innerhalb eines konzentrisch zu ihm angeordneten Zylinders 
76, der an seinem unteren Ende ebenfalls auf dem Drucksttick 62 abge- 
stutzt ist und an seinem oberen Ende eine zylindrischc Ringflache auf~ 
weist* die in einer Ebene mit der oberen Stirnseite 74 des Pfostens 72 iiegt 
und mit dieser die untere Begrenzung fur den durch die Wirkung des 
Stempels 28 gebildeten zylindrischen Vorsprung 36 bildeL 

Unterhalb der Platte 62 und in einer abgesetzten Bohrung S2 der unters- 
ten Platte 41 des Werkzeuges 40 befindet sich ein bewegliches Druckstuck 
84, das durch eine in dieser abgesetzten Bohrung 82 konzentrisch ange- 
ordneten Feder 86 nach oben vorgespannt wird. Oberhalb des Druckstu- 
ckes 84 befinden sich drei zylindiische Stifte 88, von denen nur zwei in 
der Figur 3 zu sehen sind, die aber winkelma£ig um 120° zueinander 
versetzt um die mittlere Langsachse 24 angeardnet sind und sich durch 
entsprechende Bohrungen irn Druckstuck 62 erstrecken und die untere 
Stirnseite 90 des zylindrischen Teils 76 der Matrize bernhren. 

Bei dem Durchsetzvorgang reicht die Kraft des Stempels 28 (erzeugt durch 
die Stanzpresse) aus, um durch MaterialfluiS innerhalb des Profils 10 den 
zylindrischen Teil 76 der Matrize nach unten in die dargestellte Position 
zu drucken, so dass das Druckstuck 84 ebenfalls die in Figur 3 dargestell- 
te Stellung annimmt. 

Bei der Offnung der Stanzpresse, um den nachsten Hub der Stanzpresse 
durchzufuhren, bewegt sich das obere Werkzeug 44 mit dem Stempel 28 
und phasenverschoben dem Niederhalter 46 nach oben weg von den 
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Flatten 50 und 52 und die Kraft der Feder 86 reicht dann aus, urn uber 
das Druckstuck 84 und die Stifte 88 den zylindrischen Teil 76 der Matrize - 
nach oben zu verschieben, so dass ihre obere ringformige Stimseite 78 
biindig mit der oberen Seite des Vorsprungs 78 liegt und das Profil 10 
d&bei so angehoben wird, dass der zylindrische Vorsprung 36 nicht mehr 
vertieft in der Matrize angeordnet ist 3 sondern oberhalb der Matrize sich 
befindet, so dass es weitertransportiert werden kann in die nachste Stati- 
on des Folgeverbundwerkzeuges {nicht gezeigt). Zusatzlich werden die 
-Platten 50 und 52 iiber ein seitlich angebrachtes Schiebersystexn horizon- 
tal auseinander bewegt, urn das ProFJ 10 leichter anheben zu konnen. 
Beispielsweise konnen auf der rechten und linken Seite des oberen Werk- 
zeuges 44 in Fig. 3 Schieber fest angebracht werden (nur ein Scbieber 
gezeigt), die nxit ihren unteren Enden in jeweilige Fuhrungen 53 in der 
unteren Aufhahmeplatte 48 gefuhrt sind und im Bereich der Platten 50, 
52 Schragftachen 55, 57 aufweisen, die mit entsprechenden SchrSgflSchen 
59, 61 an Of&ungen der Platten zusammenarbeiten, urn die Bewegung 
der Platten entspreehend den in den Flatten gezeigten Doppelpfeilen bei 
jedem Hub der Presse bewirken. Dabei gelangt ein neuer Abschnitt des 
ProfUs 10 in den Bereich der Matrize 32, so dass durch SchlieSen der 
Presse ein weiterer zylindrischer Vorsprung 36 erzeugt werden kann, Der 
Abschnitt des Profils 10, der bisher in der Durchse testation des Folgever- 
bundwerkzeuges sich befunden hat^ weist nun die Querschni tts f o rm 
gemaS Fig, 2B auf, wozu zu sagen ist, dass das Voiumen der ringformigen 
Vertiefung 34 dcm Voiumen des zylindrischen Vorsprungs 36 cntspricht. 

In der nachsten Station des Folgeverbundwerkzeuges (nicht gezeigt) wird 
der Abschnitt gemafi Fig. 2B nunmehr genapft, d Ji. rnit der ringformigen 
Vertiefung 92 gemafi Fig. 2C versehen. Diese ringformige Vertiefung oder 
Napf 92 definiert eine Abriftkante 94, welche von Vorteil ist, um in der 
nachfolgenden Station des Folgeverbundwerkzeuges eine saubere Aus- 
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stanzung des Stanzbutzens 96 unter Ausbildung der Lochung 98 gemaS 
Fig. 2D zu erreichen. 

Um den Napf 92 gemaS Fig. 2C zu erzeugen, weist das Folgeverbundwerk- 
zeug in der zweiten Station im Prinzip die gleiche Gestaltung wie in der 
Zeichnung gemafi Fig. 3 auf, nur hat der mittlere Pfosten 72 an seinem 
oberen Stirnende eine Gestalt entsprechend dem Napf 92 und ragt um die 
axiale Tiefe des Napfes oberhalb der oberen Stiimseite 78 des zylindrischen 
Teils 76 der Matrize hervor. Unter Umstanden ist cs moglich, die Ausbil- 
dung des Napfes gleichzeitig mit der Erzeugung des zylindrischen Vor- 
sprungs 36 zu erreichen. Dies ist jedoch nicht bevorzugt, da man bei der 
Ausbildung des Napfes gleichzeitig die Form des zylindrischen Vorsprungs 
36 korrigiert, so dass dieser eine genau definierte scharfe Ausbildung im 
Bereich der Kante 100 aufweist. 

Nach der Ausbildung des Napfes 92 und der Korrektur der Form des 
zylindrischen Vorsprungs 36 wird das Profil nochmals aus der Matrize 
herausgehoben und um einen Schritt weiter transportiert zu der Station, 
wo die Lochung gemaS Fig. 2D erfolgt. Diese Station ist auch im Prinzip 
ahnlich der Figur 3 ausgebildet, nur fehlt hier der mitdere Pfosten 72 und 
die Station weist stattdessen eine Bohrung auf, die einen Kanal zur Ent- 
sorgung der Stanzbutzen 96 bildet. 

Nach Fertigstellung der Lochung gemaS Fig. 2D wird das Profil noch 
einmal aus der entsprechenden Matrize herausgehoben und um einen 
weiteren Schritt transportiert in eine Station, wo der Aufweitvorgang 
durchgefuhrt wird, damit der zylindrische Vorsprung 36 die Form be- 
kommt, die in der Fig. 2E gezeigt ist. Man merkt, dass die untere Stimsei- 
te des zylindrischen Vorsprungs 36 mit einer konusformigen Vertiefung 
102 versehen worden ist, die eine Fase bildet, wobei die Konusform in 
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Richtung der freien Stimseite 104 des zylmdrischen Vorsprungs 36 diver- 
gicrt. Um diese Formgebung zu erreichen, wird die entsprechende Station 
des Folgeverbundwerkzeuges im Prinzip auch entsprechend der Figur 3 
ausgebildet, nur wird hier der mittlere Pfosten 72 im Bereich seines obe- 
ren Stimendes mit einer entsprechenden konusformigen Fase verseben. 

Im ubrigen ist im Bereich der Aufienmatrize 60 ein Freiraum vorgesehen 
(nicht gezeigt), damit bei der Ausbildung der konusformigen Vertiefung 
102 die aufiere Seitenwand 106 des zylindrischen Vorsprungs 36 die 
konusformig nach unten divergierende Form gexnafc Fig. 2E erhait und 
hierdurch eine ringformige Hmterschneidung 108 um den Ringvorsprung 
36 berum gebildet wird. Diese Hinterschneidung ist jedoch nicht zwangs- 
weise erforderlich, es konnte sogar der Aufweitschritt, der die Hinter- 
schneidung 108 bildet, fortgelassen werden, insbesondere dann wenn die 
konusformige Vertiefung 102 bei dera Napfvorgang ausgebildet wird. Der 
ringformige Stenzabschnitt wurde dann die kreis2ylindrische Form (Au- 
Senform) gemafi Fig. 2D bzw. Fig. 14C aufweisen. Eine Hinterschneidung 
im Bereich des Stanzabscbnittes, wie bei 108 in Fig. 2E gezeigt, ist des- 
halb nicht erforderlich weil die Hinterschneidungen 69 und 71 fur den 
erforderlichen Auspfesswiderstand sorgcn. Eine Hinterschneidung wie 
108 wirkt aber zur Erzcugung eines noch grofieren Auspresswiderstandes 
mit, verteuert aber die HersteEung geringfugig durch den zusatzlichcn 
Aufweitschritt. 

Nach dem Aufweitvorgang gemaS Fig. 2E wird das ProSl 10 wieder aus der 
Matrize herausgehoben, auch hier durch einen zylindrischen Tell der 
Matrize ahnlich dem Teil 76 und das Profil wird um einen Schritt weiter 
transportiert, und zwar in eine letzte Station des Folgeverbundwerkzeu- 
ges. wo ein Abschnitt des Profils mit der Lange des Elementes 11 gemaS 
Fig. 4 abgeschnitten wird. Das so gefertigte Element mit der Lochung 98 
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wird nun in eine Vorrichtung transportiert, wo an sich bekannter Weise 
das Gewinde 1 10 gemafi Fig. 2F gebohrt wird, Bei manchen Anwendungen 
wird das Hohlkorpereleinent ohne Gewinde belassen. Beispielsweise konn- 
te die Lochung 98 als Fuhnmg gedacht werden, oder zur Aufhahme eines 
Einsteckteils ausgebildet werden. Daruber hinaus wird haufig im Auto- 
mobilbau mit gewindeschneidenden oder gewindefornienden Schrauben 
gearbeitet, so dass das Gewinde 110 erst nach der Anbringung des Hohl- 
karperelementes an ein Blechteil mit einem Gewinde unter Anwendung 
einer solchen gewindeschneidenden oder gewindefornienden Schraube 
versehen wird* 

Es sind verschiedene Modifikationen moglich. Einerseits konnte die Ab™ 
langung der einzelnen Elemente vom Profil vor dem Aurweitvorgang gernaB 
Figur 2E stattfinden, wobei der Aulweitvorgang dann aucli zur Korrcktur 
der aufieren Formgebung des Elementes dienen konnte, in dem Sinne, 
dass etwaige Verformtingen bei der Ablangung des Elementes korrigiert 
werden. 

Weiterhin ist es moglich, den Durchsetzvorgang mit einem Stempel durch- 
znaffihren, der inx Bereich seiner das Durchsetzen herbeifuhrende Stirnen- 
de einen Durchmesser aufweist, der ^sumindest im wesentllchen dem 
Durchmesser des Lochsternpels fur die Durchfuhrung des Lochvorganges 
entspricht Dies bat zwei Vorteile* Einerseits ist der Durchmesser der 
ringformigen Vertiefung 34 dann gleich groS wie der Durchmesser der 
anschlieftenden Lochung 98, so dass der Bereich der Vertiefung 34 einen 
Tea des Gewindczylinders bilden kann und die Bauhdhe des Elementes 
entsprechend niedriger ausfallen kann. Da der zylindrische Vorsprung 36 
die Form gemaS Fig. 2B behalt xmd das Volumen des zylindrischen Vor- 
sprungs 36 dem Volumen der zsrtindrischen Vertiefung 34 entspricht, fallt 
die axiale Lange der zylindrischen Vertiefung 34 aufgrund des kleineren 
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Durchmessers des Stempels 28 groSer aus, so dass die Dicke des Berei- 
ches des Profils, der beim Lochvorgang gemafi Fig. 2D durchlocht werden 
mu£, kleiner ist und der Lochvorgang leichter vonstatten geht, so dass der 
Verschieifi am Lochstempel geringer wird, 

Wenn das Verfahren so durchgefuhrt wird wie in den Figuren 2A bis 2E 
gezeigt, so entsteht ein Mutterelement 1 1 mit der Oestait gemaS den 
Figuren 4A bis 4F, Die entsprechenden Bes^ugszeichen aus den bisherigen 
Figuren sind hier eingetragen und sind entsprechend der bisherigen 
Beschreibung so zu verstehen. 

Konkret zeigt die Figur 4B den Querschnitt durch das Mutterelement 1 1 
gemaS Fig- 4A an der Schnittebene B~B, wahrend Figur 4C den Quer- 
schnitt senkrecht dazu entsprechend der Schnittebene C-C zeigt. Die 
Figur 4D zeigt eine perspektivische Darstellung des Elementes 1 1 von der 
rechten Seite und von vornc bei einer schrag nach unten gerichteten 
Betrachtung, wahrend die Figur 4E eine perspektivische Darstellung des 
Muttereiementes 1 1 von der Unterseite zeigt. 

Figur 4F gibt die konkreten Abmessungen des Elementes an, wenn das 
Gewinde fur eine M6-Schraube ausgelegt ist. In der Darstellung gemafi 
Fig, 4F entspricht die linke Halfte der Querechnittszeichnung der linken 
Seite von Fig. 4B, wahrend die rechte Halfte der Schnittzeichnung gemafi 
Fig- 4F dem halben Querschnitt des Elements 1 1 in Richtung der Langs- 
richtung L des ursprunglichen Profils entspricht, 

Figur 5 zeigt nun ein Zusammenbauteil bestehend aus dem Element 
gemafi Fig, 4 nach der Anbringung aa einem Bauteil 13 in Form eines 
Blechteils. Man merkt, dass das Blech im Bereiah der Unterseite 12 des 
Elements 1 1 in die Vertiefung hineingeformt ist, die urn den Rktgvor- 
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sprung 36 herum innerhalb der U-formigen Nut 22 zwischcxx den Balkcn 
14 und 16 gebildet ist. Dabei greift das Blech sowohl in die Hinterschnei- 
dungen 69, 71 (nur 71 in Fig. 5 gezeigt) als auch in die Hinterschneidung 
108 urn den sylindriachen Vorsprung 36 herum, so dass hier ein form- 
schlussiger Eingriff erfolgt und das Element 1 1 in Achsrichtung 24 ohne 
die Anwendung von zerstorenden Kraften nicht mehr vom Blechteil 13 
entfernt werden kann. Durch die Einformung des Bleches des Bauteils 13 
in die U-formige Nut 22 zwischen den Balken 14 und 16 wird verhindert, 
dass das Element 11 gegenuber dem Bauteil 13 gedreht werden karm, dJx. 
das Element ist in der Lage etwaigen Drehkraften zu widerstehen, die 
durch die Einfiihrung einer Schraube in das Gewinde 1 10 entstehen 
korxnten, 

Da das Loch 1 12 im Bauteil 13 kreisrund ist, entstehen hier keine Kerben, 
die aufgrund von Kerbwirkung zu einem fruhzeitigen Versagen des Zu- 
sammenbauteils durch Ermudungserscheinungen oder Risse fuhren 
konntcn. Sine Kerbwirkung im Bereich der Enden der Balken ist nicht zu 
erwarten, da die Enden durch die Abtrennung vom Profilstreifen abgerun- 
det sind und aufgrund der Auflageflache im Bereich der Balken keine 
Kerbe im Blechteil erzeugen, Es wird vermieden, dass sich Balken in das 
Bauteil eingraben und hierdurch Kerbwirkung erzeugen, zu diesem Zweck 
sind die durch die Unterseite der Balken gebildeten Auflageflachen fur das 
Bauteil so groS bemessen, dass die Flachenpressung unter der Fliefigren- 
zo des Bauteils Eegt Das Loch 112 wird bei der Anbringung des Elemen- 
tes durch den als Stanzabschnitt wirkenden ringformigen Vorsprung 36 
erzeugt, wozu die Matrize gema£ Figuren 6A-6C erforderlich ist, 

Wie aus Fig. 6B ersichtlich, weist die Matrize 1 14 im wesentlichen cine 
zylindrische, kreisrunde Form auf, wird jedoch auf einer Seite rnit einer 
Abilachung 116 versehen, welche als Formmerkmal dient, das eine kor- 
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rekte Orientierung der Matrize im Werkzeug sicherstellt. Es ist namlich 
erforderlich, dass der im Umriss rechteckige Vorsprung 1 18 auf der Stirn- 
seite 120 der Matrize mit der U-formigen Nut 22 des Elementes 11 ausge- 
richtet ist. Diese korrekte Ausrichtung oder Orientierung, d.h. um die 
Achse 25 der Matrix herum, die mit der Achse 24 des Elements bei des- 
aen Anbringung ausgerichtet werden muss, wird mittels der Abflachung 
1 16 sichergestellt. Die Elemente mussen auch im fur die Anbringung 
verwendeten Setzkopf die richtige Orientierung um die Achse 24 herum 
aufweisen, was durch die an sich bekannten Setzkopfe ohne weiteres 
gewahrleistet werden kann. 

Fur die Anbringung des Elementes 1 1 auf dem Bauteil 13 wird ublicher- 
weise das Bauteil 13 in eine Presse positioniert, das Element 11 wird von 
einem Setakopf und von oben kommend auf das Bauteil 13 gelegt und das 
Bauteil 13 wird auf der anderen Seite auf der Stirnseite der Matrize abge- 
stutet. Beim Schliefien der Presse bewegt sich zunachst ein Niederhalter 
des Setzkopfes in an sich bekannter Weise gegen die obere Seite 122 des 
Blcchteils 13 und driickt diese in Anlage an die Stirnseite 120 der Matrize. 
Der Setekopf bewegt dann das Element 1 1 gegen die Oberseite 120 des 
Blechteils, wobei die mittiere Achse 24 des Elementes U koaxial zu der 
mittleren Achse 25 der Matrize positioniert ist. Da der Ringvorsprung 35 
nach untcn uber die Unterseite der Balken 14 und 16 hinausragt, beruhrt 
die Stirnseite des Ringvorsprungs 36 als erstes das Blechteil und arbeitet 
mit der Schneidkante 122 des Vorsprungs der Matrize, um einen Stanz- 
butzen aus dem Blechteil 13 herauszutrennen, wobei dieser Stanzbutzen 
durch die mittiere Bohrung 124 der Matrize entsorgt wird. Der Vorsprung 
1 18 der Matrize druckt dann das Blechteil in die U-formige Nut 22 hinein 
und die ringformige Nase 126 der Matrize, die geringfugig oberhalb der 
Plateaubereiche 128 in den vier Ecken des Vorsprungs 118 hervorsteht, 
druckt das Blech des Bauteils 13, im Randbereich der durch das Aus- 
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stanzen des Stanzbuteens entstandenen Lochung 112, in die Vertiefung 
um den Ringvorsprung 36 hinein und verformt gleichzeitig das Blechmate- 
rial so, dass eine ringformige Vertiefung 130 im Blechteil erfolgt und das 
Blechmaterial in die Hinterschneidungen 69, 71 und - wenn vorhandcn - 
in die ringformige Hinterschneidung 108 hinein fliefit. Anstelle einer 
Presse, um die Anbringung des Elements 11 an das Bauteil 13 zu errei- 
chen, kann ein Roboter oder anderes Werkzeug veiwendet werden, der 
bzw. das das Element positionsiichtig gegenuber der Matrize halt und die 
erforderliche Kraft aufbringt. 

Fig. 7 zeigt nun wie ein weiteres Bauteil 132 mittels einer Schraube 134 
an das Bauteil 13 angeschraubt werden kann. Das weitere Bauteil 132 
wird namlich auf der Seite des Bauteils 13 angebracht, die vora Element 
11 abgewandt ist, wobei das Gewinde 136 der Schraube 134 in das Ge- 
winde 110 des Elementes 11 eingreift Die Auflageflache 138 der Schrau- 
be, oder einer eventuell vorgesehenen Scheibe (nicht gezeigt) druckt das 
weitere Bauteil 132 an das Bauteil 13 so an, dass das Bauteil 13 zwischen 
den Balken 14 und 16 des Elementes und dem weiteren Bauteil 132 
eingeklemmt wird. Dabei ist die axiale Hohe des Ringvorsprungs 36 in 
Achsrichtung 24 so gewahlt, dass sie eine satte Anlage des weiteren Bau- 
teils 132 am Bauteil 13 nicht hindert, d.h. der zylindrische Vorsprung 36 
ragt um maximal die Blcchdicke des Bauteils 13 uber die Unterseite der 
Balken 14 und 16 hervor. Mit dieser Konstrukdon wird eine aufierordent- 
lich hohe Verdrehsicherheit erreicht. Weiterhin zieht die Schraube 34 das 
Element fest gegen das Blechteil 13, so dass eine axiale Trennung dieser 
beiden Telle in Achsrichtung 24 nicht moglich ist. 



Es wird nun ein weiteres Ausffihrungsbeispiel des erfindungsgemafeen 
Profds bzw. des erfindungsgemaSen Hohlkorpcrclementes unter Bezug- 
nahme auf die Zeichnungen gemaS Figuren 8 bis 12 beschrieben. 
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Fur diese Beschreiburig werden die gleichen Bezugszeichen verwcndet wie 
bei der ersten Ausfuhrungsform gemafi Fig. 1 bis 7, jedoch urn die Grund- 
zahl 200 erhdht, Teile, die rnit dem gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
d,h. nach Abzug der Grundzahl 200 haben die gleiche Funktion, bzw. die 
gleiche Ausbildung wie die entsprechenden Teile der ersten Ausfuhrungs- 
form gemafi Figuren 1 bis 7, so dass die dort gegebene Beschreibung auch 
fur die entsprecheriden Teile dieser Ausfuhrungsform gelten, es sei denn, 
es wird etwas Gegenteiliges gesagt Es.werden hauptsachlich die Unter- 
schiede beschrieben. 

Das Profil 2i0 der Figur 8 hat auch hier einen im Wesentlichen rechteckt- 
gen Querschnitt, wobei in der Bauteilseite 212 des Profils hier im Gegeri- 
sats zu der Ausffihrung gemafi Fig- 1 ^wei Nuten 223 und 225 durch 
einen Kaltwalzvorgang gebildet sind, die jeweils trapezformige Querschnit- 
t e mit einer schrag gestellten Seite aufweisen und parallel tax den Langs- 
seiten 218 bzw. 220 des Prolils 210 verlaufen, so dass auch hier zwei 
b&lkenformige Bereiche 214 und 216 mit jeweiligen Hinterschneidungen 
269 und 271 bildenden schrag gestellten Flanken 268 und 270gebildet 
werden. 

Das Profil 210 gemafi Figur 8 wird in einer Stanzpresse mittels eines 
Folgeverbundwerkseuges ahnlich dem bisher beschriebenen Folgever- 
bundwerkzeug verarbeltet, urn Mutterelement gemafi Figur 9A bis 9E zu 
eraeugen. 

Bei der HersteUung des Muttereleroentes 211 gemafi Fig, 9 A bis E umfasst 
das Folgeverbundwerkzeug eine weitere Station im Vergieich 2u dem 
bisher beschriebenen Folgeverbundwerkzeug- In dieser zusatzEchen Stati- 
on, die die erste Station beim Einlaufen des Profils bOdet, wird in einer Art 
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umgekehrten DurchsetCTOrgang zunachst eine konusiormige Vertiefung 
240 in der Unterseite 12 des Profits eingedruckt, wodurch cine entspre- 
chende konusforxnige Erhebung 242 an der oberen Seite 230 des Profils 
entsteht, wobei sowohl die konnsformige Vertiefung 240 als audi die 
konusforxnige Erhebung 242 konzentrisch zur Achse 224 des Elementes 
angeordnet sind. Nach Ausbildung der konusfbrmigeiv Vertiefung 240 und 
der konusformigen Erhebung 242 in der ersten Station des Folgever- 
bundwerkzeuge s wird dana die zylindrische Vertiefung 234 und der zy- 
lindrische Vorsprung 236 und anschliefiend der Napf 292 und die Lo~ 
chung 298 in weiteren Stationen des Folgeverbundwerkzeuges erzeugt in 
der gleichen Art und Weise wie im Zusammenhang mit den Figuren 2 und 
3 beschxieben wurde. Auch hier kann die Hinterschneidung 308 fortgelas- 
sen werden, weim ein kreiszylindrischer Staiizabschnitt erwunscht ist. In 
der letzten Station des Folgeverbundwerkzeuges wird dann das Element 
211 voni Profilstab 210 durch einen Schervorgang abgetrennt. 

Die genaue Endform des Hohlkorpereleraentes geht einwandfrei aus den 
Figuren 9A bis 9E hervor. Die Anbringung des Elementes 211 auf ein 
Bauteil 2 13 erfolgt unter Anwendung einer Matrize 114 gemaS Fig, 12A 
und B, die gewisse Gemelnsamkeiten mit der Matrize gemafi den Figuren 
6A bis C aufweist, Zunachst soU kurz darauf hingewiesen werden, dass 
die Schmtt^xchnung der Fig. 12A hier zwei Schnittebenen zeigt, die je- 
weils einen Halbschnitt entsprechend den Pfeilen A-A in Fig. 12B zeigt. 

Auffallend bei der Matrize 314 gemafi Fig. 12A und B ist vor allem, dass 
diese zwei balkenartige VorsprQnge 246 und 248 aufweist, die parallel 
zueinander verlaufen und entsprechend den U-formigen Nuten 223 und 
225 in der Unterseite des Profils ausgebildet sind, wobei die Breite der 
Balken 248 um die doppelte Dicke de& Bauteils kieiner ist als die Breite 
der entsprechenden Nuten 223 und 225. 
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Der Ringvorsprung 326 in der Mitte der Stirnseite der Matrize 314 ist hier 
kreisrund in Draufsicht, wobei die Herstellung des Ringvorsprungs 326 zu 
jeweiligen bogeniormigen Ausschnitten 250 und 252 in den zwei Balken 
246 bzw, 248 fuhrt. Die axiale Hohe des Ringvorsprungs bei der Matrisse 
314 ist somit groSer in dieser Ausfuhrungsform als bei der Matrize gemaS 
Fig. 6A-C, da sie direkt aus der Stirnseite 320 hinausragt und nicht wie 
bei der AusfOhrung gcmaB Fig. 6A-C aus einem rechtecklgen Vorsprung 
herausragt. 

Bei der Anbringung des Elementes 21 1 auf dem Bauteil 2 13 unter An™ 
wendung ernes Setzkopfes, beispielsweise in einer Presse, in einem Robo- 
ter Oder in einem andersartigen Werkzeug, drftcken die balkenartigen 
Nasen 246 und 248 der Matrisse das Blechmaterial in die zwei U-formigen 
Nuten 223 und 225 des Elementes 211 und in die Hinterschneidungen 
269 und 271 hinein mid bilden hierdurch Verdrehsicherungsnasen im 
Blechteil 213, die in die entsprechenden Nuten 223 und 225 hineinragen, 
Der Randbereich 1 12 urn das Stanzloch im Blecbteil herum wird auch in 
dieser Ausfuhrungsform in die konusformige Vertiefung 240 um den 
^ylindrischen Vorsprung 236 herurn hineingepresst und wird gleich^eltig 
in die Hinterschneidung 308 hineingeformt, wobei das Flie£en des Blech- 
materials in diese Hinterschneidung 308 hinein wie auch in die Hinter- 
schneidungen 269 und 271 hinein, durch den Ringvorsprung 326 der 
Matrize verbessert wird, der zru einer ringformigen Vertiefung 330 im 
Blechteil urn den aylindrxschen Vorsprung 236 herum fuhrt. 

Die Anbringung eines weiteren Bauteils 332 erfolgt hier ahiJich wie bei 
der Ausfuhrungsform gemaS Fig, 7 unter Anwendung einer Schraube 334, 
wobei auch hier das weitere Bauteil, 332 auf der dem Element 311 abge- 
wandten Seite des Bauteils 313 angebracht wird. Besonders gunstig bei 
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dieser Ausfuhrungsform ist, dass das Element eine sehr groSe Auflagefta- 
che ffir das Bauteil 313 aufweist, da die Nuten 223 und 225 sowie die 
Ringvertiefumg 240 flachenmafiig einen geringeren Anteil der Unterseite 
des Elementes 311 eninehmen als bei der bisherigen Ausfuhrungsform 
der Fall ist. Aus diesem Grunde kann das Element 31 1 fur die gleiche 
Auflageflache etwas kleiner dimensioniert werden als bei dem Element 
gemafi der ersten Ausfuhrungsform der Fall ist, so dass hierdurch eine 
Gewichtserspamis erreicht wird. 

Es wird nun eine dritte Ausfuhrungsform beschrieben, und zwar unter 
Bezugnahme auf die weiteren Zeichnungen 13 bis 17. 

Fur diese Beschreibung werden die gleichen Bezugszeichen verwendet wie 
bei der ersten Ausfuhrungsform gemafi Fig. 1 bis 7, jedoch urn die Grund- 
zahl 400 erhdht. Teile, die mit dem gleichen Bezugszeichen versehen sind, 
d.h. nach Abzug der Grundzahl 400, haben die gleiche Funktion bzw. die 
gleiche Ausbildung wie die entsprechenden Teile der ersten Ausfuhrungs- 
form gemafi Figuren 1 bis 7, so dass die dort gegebene Beschreibung auch 
fur die entsprechenden Teile dieser Ausfuhrungsform gilt, es sei denn, es 
wird etwas Gegenteffiges gesagt. Es werden hauptsachlich die Unterschie- 
de beschrieben. 

Bei der dritten Ausfuhrungsform gemafi Fig. 13 weist das ProfH 410 einen 
mittleren Bereich 417 mit einem zumindest im wesentlichen rechteckigen 
Querschnitt auf und links und rechts davon integrale Fhlgeln 4 19 und 
421, die sich auf der Bauteilseite 412 uber den mittleren Bereich 417 
hinaus erstrecken und dort zwei Balken 414 und 416 bilden, die parallel 
zu den Langsseiten 420 des Profils verlaufen und uber eine schrage Ver- 
tiefung 423 bzw. 425 in die Unterseite des mittleren Bereiches 417 des 
Profils ubergehen. Dabei weisen die Oberseiten 427 und 429 der beiden 
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Flugel 419 bzw. 421 einen deutlichen Abstand von der oberen Seite 430 
des mittieren Berciches 417 des Profil 410 auf und bilden hierdurch 
Schultern, die schrag zu den Seitenwanden des mittieren Berciches ste- 
hen und raiteinander einen Winkei a einschlieSen, der bezogen auf die der 
Bauteilseite 412 abgewandten Seite 430 des Profils etwas kleiner als 180" 
ist und beispielsweise im Bereich von 175" bis 160° liegt. 

Die Unterseite der Balken 414 und 416 sind entsprechende der Schultem 
427 und 429 schrag gestellt, d.h. bilden den gleichen Winkei a miteinan- 
der. Die schragen Obergangsbereiche 423 und 425 sind ebenfalls parallel 
zu den durch die Schultem 427 und 429 gebildeten Schragflachen, so 
dass auch sie einen entsprechenden Winkei a miteinander bilden. Diesc 
SchrsLgstellung der Flugel 419 bzw. 421 gegenuber dem mittieren Bereich 
417 .erfolgt durch die Herstellung des Profils 410 durch Kaltwalzen und 
hat einen besonderen Vorteil, der etwas spater ertautert wird. 

Abgesehen von der besonderen Ausbildung der Flugel 419 bzw. 421 ent- 
spricht die Form des Profils 410 im Wesentlichen der der Ausfuhrungs- 
form gemafi Fig. 1 und die Herstellung von Mutterelementen aus dem 
Profil 410 erfolgt im Prinzip in der gleichen Art und Weise wie die Herstel- 
lung der Mutterelemente gemaS Fig. 4 wie bisher beschrieben wurde mit 
Bezug auf die Figuren 2 und 3. Das Herstellungsverfahren wird somit hicr 
nicht im Detail erortert. Man sieht jedoch aus den Figuren 14A bis 14E, 
weiche das Mutterelement in der fertigen Form zeigen und aus den dort 
eingesetzten Bezugszeichen, dass dieses Element eine grofie Ahnlichkeit 
zu dem Element gemaS den Fig. 4A bis F aufweist. 

Ein Unterschied liegt aber hier darin, dass der zylinderformige Vorsprung 
436 keine Hinterschneidung aufweist, wobei dies aber nicht zwingend 
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erforderlich 1st und der Ringvorsprung 436 die glelche Form aufweisen 
konnte, wie der entsprechende ringformige Vorsprung 36 der Ausfuh 
rungsform gemafi Fig. 4> 

Die Anbringung des Elementes 411 auf ein Bauteil 413, so dass das Zu~ 
sammenbauteil 415 entsteht, erfolgt auch hier untcr Anwendung einer 
Matrize 514, und zwar der Malrize gemaS Fig, 17A bis C, die identisch mit 
der Matrize 1 14 gemaJS Fig. 6A bis C ist und hier deshalb nicht nSher 
beschrieben wird, da die Beschreibung fur die Ausffihrungsform gemaS 
Fig, 6A bis C auch hier gilt, Es sind ledigiich in Fig. 17 die gieichen Be- 
zugszeichen verwendet worden wic bei den Fig. 6A bis C, jedoch urn die 
Grundzahl 400 erhdht 

Bei der Anbringung des Elementes 411 zor Ausbildung des Zusammen- 
bauteils gemafi Fig. 15, wird jedoch bei diesem AusfOhrungsbeispiel ein 
Setdkopf verwendet, der es erlaubt, die Fiugel 419 und 421 sozusagen 
flach zu pressen, so dass die Schultern 427 bzw, 429 nicht mehr mitein- 
ander einen Winkei a von weniger als 180** einschlie&en, sondern nuh~ 
mehr in einer Ebene liegen, Hierdurch schwenken die Flugel 419 hxw, 421 
sozusagen urn eine Drehachse im Bereich der inneren Enden der Schrag- 
flachen 423 hzw, 425, so dass die toneren Seitenkanten 431 und 433 der 
Balken 414 und 416 sich aufeinander zai bewegen und im eingebauten 
Zustand einen kleineren Abstand voneinander aufweisen als vor Anbrin- 
gung des Elementes 411, Das bedeutet, dass nunmehr eine Hinterschnei- 
dung 435 bzw. 437 {Fig. 15} im Bereich der inneren Seiteriftachen 468 und 
470 der Balken 414 bzw. 416 sich nachtraglich ausgebildet hat und dass 
das Blechmaterial nunmehr formschlussig in diese Hinterschneidung 
eingreift, so dass eine axiale Trennung des Elementes 4 1 1 in Richtung der 
Achse 424 vom Bauteil 413 nicht mehr moglich ist. Wird auch der zyiind- 
rische Vorsprung 436 des Elementes 411 mit einer Hinterschneidung 
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ausgebildet, so fuhrt die Schwenkbewegung der Flugel 419 und 421 dazu, 
dass Blechmaterial (auch) in diese Hinterschneidung hineingedruckt wird, 
wodurch eine noch sicherere Anbringung des Elementes 4 1 1 am Bauteil 
413 erfblgt, d*h. die Ausfuhrungsforai hat einen sehr hoheii Ausziehwi- 
derstand. 

Die Situation bei der Anbringung eines weiteren Bauteils 532 gestaltet 
sich daim gemaS Fig. 16 und 1st im Prinzip der Zusammenbausituation 
gemaS Fig, 7 gleichzaisetzen, was durch die Verwendung der gleichen 
Bezugszahien (jedoch um die Grundzahl 400 erhoht) zum Ausdruck 
kommt 

Die hier beschxiebenen FunktionseJemente konnen zum Beispiel aus alien 
Materialien hergesteUt werden, die die Festigkeitsklasse 5.6 odcr hoher 
erreichen. Seiche Metallwerkstoffe sind ubUcherwelse Kohlcnstoffstahle 
mit 0,15 bis 0,55 % Kohlenstoffgehalt. 

Bei alien Ausfuhrungsformen konnen auch als Beispiel fur den Werkstoff 
der Funktionseiemente alle Materialien gcnBXint werden, die im Rahmen 
der Kaltverformung die Festigungswerte der Klasse 8 gemafi Isostandard 
erreichen, beispieisweise eine 35B2 Legierung gemaS DIN 1654. Die so 
gebildeten Befestigungselemente eigenen sich u>a. fur alle handelsubli- 
chen Stahlwerkstoffe fur ziehfahige Blechteile wie auch fur Aluminium 
oder deren Legieningen. Auch konnen Alumtniumlegierungen, insbeson- 
dere solche mit hoher Festigkeit, fur die Funktionselemente benutzt wer~ 
den, z»B> AlMg5. Auch kommen Funktionselemente aus hoherfesten Mag- 
nesiumlegierungen wie bspw. AM50 in Frage, 
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Pa4^dLis^ruche 

Profil (10; 110) zur Herstellung von Hohlkorpcrelementcn, insbeson- 
dere zur Herstellung von in Draufsicht einen quadratischen odor 
rechtecJrigen AxiSenuinriss aufweisenden Stanz- xuxd Nietmuttem, 
die In einem spateren Verfahren jeweils auf einer einem aus Blech- 
material oder Ahnliches bestehenden Bauteil zugewandten Seite mit 
einem ringformigen Stanzabschnitt (36; 236} zu versehen sind, 
dadxirch gekennzcicliitet, 

dass das Profil (10; 210} im Querschnitt mrnindest im wesentUchcn 
rechteckig ist mit auf der spater dem Bauteii zugewandten Seite (12; 
2 12} zwei von einander einen Abstaad aufweisenden, parallel zu den 
Langsseiten (18, 20; 218, 220) des Profils verlaufenden und im 
Querschnitt ebenfalls zumindest im wesentlichen rechteckigen Bal- 
ken (14, 16; 214, 216), die im fertigen Element (11, 211} ein Ver- 
drehsicherungsmerkmal bflden, una dass die Balken jeweils auf der 
Irtneren Seite eine schrag gestellte Flanke (68, 70; 268, 270) aufwei- 
sen, welche eine Hinterschneidxmg (69, 71; 269, 271) bildet. 

Profil (10; 110) nach Anspruch 1, 
dadnrch gekeanzeichaet, 

dass die schrag gestellte Flanke in einer Ebene senkrecht zur mittle- 
ren Langsachse des Profils (10; 210) mit einer ebenfaUs senkrecht 
zur mittleren Langsachse des Profils stehenden mittleren Langsach- 
se des auszubildenden ringformigen Stanzabschnitts einen Winkel a 
bildet 3 der im Bereich zwischen 3° und 45°, vorzugsweise zwi&chen 
7 P und 30° liegt. 
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ProfU (10) nach Anspruch 1 oder 2 f 
dadurch ge kennzeichne t, 

dass die zwei Balken (14, 16} durch eine breite, im Querschnitt 
txapezfdrmige Nut £22) voneinander getrennt hzw. gebildet sind, die 
eineTiefe auiweist, welche der Hohe der jeweiligen Balken (14, 16) 
zuinixidest im wesentlichen exitsprichtu 

ProfU (110) nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die zwei Balken (214, 216) durch jeweilige Nuten {223, 225) 
begrenzt bzw, gebildet smd, die ebenfelis parallel zu den Lang&seiten 
(218, 220} des Profils veriaufen, einen 2^mindest im wesentlichen 
rechteckigen Querschnitt auiweisen sowie eine Tiefe haben, die der 
Hohe der jeweiligen Balken entspricht, wobei die eine Seite jeder 
Nut, die die schrag gestellte Flanke (268, 270) des jeweiligen Bai- 
kens bildet, schrag gestellt isL 

Hohlkorperelement (11; 211; 411) zur Anbringung an ein insbeson- 
dere aus Blech bestehendes Bauteil, wobei das Hohlkorperelement 
auf zwei entgegengesetzten Seiten parallel 2fueinander erstreckende 
Balken (14, 16; 214, 216; 414, 416), die mit dem Bauteil eine Ver- 
drehsicherung bilden xmd eine senkrecht zur Bauteilseite (12; 212; 
412) verlaufende, mittig angeordnete Lochung (98, 298, 498) auf- 
weist, die gegebenenfalls einen Gewindezylinder (110; 310; 510) 
axuVeisen karm, 

dadurch gekennzeichnet, 

dass auf. der dem Bauteil zugewandten Seite (12; 212, 412) des 
Hohlkorperelementes und konzentrisch zur Lochiong ein ringformi- 
ger Vorsprung (36; 236; 436) vorliegt, der als Stanzabschnitt ausge- 
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bildet ist und dass zwischen den Balken und dem ringformigen 
Stanzabschnitt ein vertiefter Bereich (22; 240; 422) voriiegt, wobei 
Balken nur auf zwei entgegengesetzten Seiten der Hohlkorperele- 
ments vorhanden sind und auf der dem ringformigen Stanzab- 
schnitt zugewandten Seite eine schr§g gestellte Flanke aufweist, die 
eine Hinterschneidung (69, 71; 269, 271) bildeU 

Hohlkorperelement (11; 211; 411) nach Anspruch 5, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die Balken (14, 16; 214, 216) Anlageftachen fur das Bauteil 
(121; 321) bilden, die so grofi sind, dass die Flachenpressung unter 
der Fliefigrerae des Bauteils liegt. 

Hohlkdrperelement nach Anspruch 5 oder 6, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass die schrag gestellte Flanke in einer Ebene (23; 223) senkrecht 
zur mittleren Langsachse (21; 221) des Profils (10; 210) mit einer 
ebenfalls senkrecht zur mittleren Langsachse des Profds stehenden 
mittleren Langsachse {24; 224) des ringformigen Stanzabschnitts 
einen Winkei a bildet, der im Bereich zwischen 3° und 45°, vor- 
zugsweise zwischen 7° und 30° iiegt. 

Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeiehnet, 

dass auf der BauteUseite des Hohlkorperelementes das Stirnende 
(104; 304; 504} des ringformigen Vorsprungs {36; 236; 436} weiter 
vorsteht als die Balken (14, 16; 214, 216; 414, 416). 

Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dadurch gekcnnzeichnet, 
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dass der vertiefte Bereich (22; 422) zwischen den Balken im AuSen- 
-umriss mmindest im Wesentlichen rechteckig ist und dass der 
Ringvorsprung (36; 436} in der Mitte der Vertiefarig angeordnct ist 
und an alien Seiten einen Abstand von der Begrenzung der Vertie- 
fung aufweist. 

Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 5 bis 8, 
dudurch geke nnzeichnet, 

dass die zwei auf entgegengesetzten Seiten des Hohlkorperelementes 
parallel zuelnander erstreckende Balken (214, 216) durch zwei e- 
benfalls parallel zueinander verlaufende Nuten {223, 225) begrenzt 
bzw. gebildet sind, die zumipdest im wesentlichen einen rechtecki- 
gen Querschnitt aufweisen, wobei die eine Seite jeder Nut, die die 
schrag gestellte Flanke des jeweiligen Balkens bildet, sehrag gestellt 
ist, und dass die Ringyertiefung (240) eine konusformige Vertiefung 
ist, die in der Bauteilseite (212) des Hohlkorperelementes im Bereich 
zwischen den zwei Nuten ausgebildet ist, wobei die konusformige 
Vertiefung in Richtung auf die Bauteilseite (212) sugehend diver- 
giert. 

Hohlkorperelement nach Anspruch 10, 
dadurch gckenttaseiclinet, 

dass auf der der Bauteilseite (212) abgewandten Seite (230) des 
Hohlkorperelementes (211) eine konusformige Ringschulter (242) 
vorgesehen ist mit in etwa komplementarer Form zu der konusfor- 
migen Ringvertiefung (240) in der Bauteilseite des Elements. 

Hohlkorperelement nach einem der Anspruche 5 bis 12, 
dadurch gekcnusseicliftet, 
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dass der ringformige Stanssabschnitt zumindest im Wesentlichen 
kreis2rylindrisch ausgebildet 1st. 

13. Hohlkorpereiement nach einem der Anspruche 5 bis 1 1, 
dadurch gekennzeichaet, 

dass der ringformige Stanzabschnitt (36; 236; 436) eine zumindest 
im wesentlichen konusformige AixSenwand aufweist, die in Richtung 
auf das freie Stirnende (104; 304; 504) des Stanzabschnitts gehend 
divergiert und hierdurch mit dem Stirnende eine Staiizkante (100; 
300; 500) bildet, wobei die konusformig verlaufende AuSenwand des 
ringformigen Stanzabschnittes mit der Vertiefung (108; 308) eine 
Hinlerschneidung bildet, die zur Auinahrae von Blechmaterial aus~ 
gelegt ist- 

14. Hohlkdrperelement nach einem der Anspruche 5 bis 13, 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Stirnende des ringformigen Stanzabschnitts eine eine Fase 
bildende konusformige Vertiefung (102) aufweist, die in Richtung 
der freien Slirnseite des Stanzabschnitts gehend divergiert. 

1 5 . Zusamrnenbauteil bestehend auf einem Bauteil ( 1 3; 2 1 3; 4 1 3) und 
einem daran angebrachten Hohlkdrperelement (11; 211; 411) nach 
einem der vorhergehenden Anspruche 5 bis 14, 

dadurch gekennaeicknet, 

dass das Bauteil in die durch die schrag gestellten Flanken (68, 70; 
268, 270) der Balken (14, 16; 214, 216) den ringformigen Stanzab- 
schnitt gebUdete Hinterschneidung (69, 71; 269, 271) und im ver- 
tieften Bereich (22; 240, 223, 225; 422) benachbart zu den genann- 
ten Balken hineingeformt ist und dass Hohlkdrperelement hierdurch 
auspress- und verdrehsicher mit dem BauteE verriegeit ist. 
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16. Zusammenbauteil nach Anspruch 15 ? 
dadurch gekennzeichaet, 

dass das Bauteil in eine durch den ringforniigen Stansabschnitt 
gebildete Hixiterschneidung (108; 308) hineingeformt ist. 

17, Zusammenbauteil nach Anspruch IS oder 16, - 
dadurch gekennzeichnet, 

dass das Bauteil (13; 213; 413) im Bereich urn den rmgfSrrmgen 
Stanssabschnitt (36; 236; 436) herum eine ringformige Vertiefung 
(130; 230; 530} aufweist. 
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FIG. 11 
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FIG, 15 
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FIG. 16 
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FIG. 17A FIG. 17C 





